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Данная работа посвящена оптимизации параметров режима плазменной резки конструкцион-
ных материалов по состоянию поверхности реза и количеству и величине грата на нижней кромке. В 
качестве изменяемых параметров для оптимизации процесса плазменной резки были выбраны вели-
чина тока и скорость резки. 
Развитие современной промышленности неотъемлемо связано с увеличением объёма исполь-
зования металлического материала, требования к которым, по технологичности, прочности и эконо-
мичности, неуклонно возрастают. 
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Одним из способов снижения технологической себестоимости изготовления металлических 
изделий является использование методов обработки, позволяющих сократить или исключить опреде-
ленные этапы технологического процесса. Примером может служить использование при раскрои 
листовых материалов газопламенной обработки. Это сопровождается низким качеством реза, что 
требует включение дополнительной технологической операции (механическая обработка) и введение 
при проектирование излишних припусков [1]. 
Применение плазменной обработки позволяет снизить указанные недостатки и при этом по-
высить качество реза [2]. Проведенные теоретические и экспериментальные исследования влияния 
плазменной обработки на теплофизические свойства обрабатываемого металла свидетельствуют об 
эффективности использования данного способа разделительной резки в широком диапазоне толщин 
с сохранением высокой производительности процесса. 
Данная работа посвящена оптимизации параметров режима плазменной резки конструкцион-
ных материалов по состоянию поверхности реза и количеству и величине грата на нижней кромке. 
Для проведения экспериментальных исследований в качестве материала была выбрана конструк-
ционная углеродистая сталь обыкновенного качества в виде листового проката - марки Ст3пс. 
Раскрой листовых материалов осуществлялся на автоматическом комплексе плазменной рез-
ки, состоящем из, представленных на рисунке 1, основных блоков. 
 
 
 
Рис. 1 Установка воздушно плазменной резки: 1 – координатный стол; 2 – источник питания 
Hypertherm Powermax 65; 3 – компрессор; 4 – плазмотрон; 5 – компьютер; 6 – блок управления 
 
В качестве изменяемых параметров для оптимизации процесса плазменной резки были выбра-
ны:- величина тока от 40 до 50А;- скорость резки от 900 до 2000мм/мин.Плазмообразующим газом 
являлся сжатый воздух, нагнетаемый компрессором. 
Качественная оценка состояния поверхности реза и количества грата на нижней кромке осу-
ществлялась при помощи визуальной и измерительной оценки с использованием штангенциркуля 
ШЦ-I-150.Экспериментальные исследования проводились в пять этапов. 
1. Создание векторного изображения и подготовка файла. 
2. Обработка векторного изображения (назначение режимов обработки) (рисунок 2). 
3. Установка начальных координат обработки (рисунок 3). 
 
 
 
Рис. 2 Назначение режимов обработки Рис. 3Установка начальных координат обработки 
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4. Процесс плазменной разделительной
а 
Рис. 4 Изделия после выполнения
 
5. Качественная оценка состояния
 
Параметры реза
Материал 
Толщина
мм
Ст3 3,0
В результате анализа полученных
лесообразно применять технологические
мм/мин. Данные режимы позволяют
небольшую величину ширины 
образующегося на оборотной стороне
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 резки (рисунок 4). 
 
б 
 продольного реза: а) лицевая сторона; б) обор
 поверхности реза и количества грата на нижней кромке
 и величина грата, полученные в ходе эксперимента
, 
 
Сила тока, A Скорость рез-
ки, мм/мин 
Ширина реза,
мм 
 
40 
900 2,3 
1100 2,3 
1300 2,3 
1500 2,2 
1700 2,2 
1900 2,1 
50 
800 2,8 
1000 2,8 
1200 2,7 
1400 2,5 
1600 2,3 
1800 2,2 
2000 2,1 
 значений установлено, для стали Ст3 при
 параметры: сила тока 50А, скорость резки
 при высокой производительности процесса
реза (2,1 и 2,2 мм) при наименьших значениях грата
 пластины. 
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соединений в  
 
отная сторона 
 (таблица 1). 
Таблица 1 
 
 
Высота грата, мм 
2,0 
1,7 
1,7 
1,3 
1,3 
1,8 
1,9 
1,9 
1,2 
1,1 
0,8 
0,5 
0,3 
 толщине 3 мм, це-
 от 1800 до 2000 
 резки обеспечить 
 (0,5 и 0,3 мм), 
 для обеспечения  
.  Журавлев,  А.А.  
 123–134. 
на  формирование 
 проблемы 
13  нояб.  2013  г.  –  
